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Method for producing metal rings 
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Abstract 



A continuous source material (3) is formed into rings (5) and cut to size. The ring ends (6,7) are butt 
welded, and the rings are finished by plastic forming at room temperature. The side walls (9,10) are 
parallel to each other. Rings are formed and cut by a roller and cutter machine, and the rings are cut 
individually. The source material is pre-formed and has an approx. oval cross section. 
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Description 



Technisches Gebiet 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Blechringen, die zumindest zwei 
einander gegentiberliegende Seitenflachen haben. 



Stand der Technik 



[0002] Es ist bekannt Blechringe aus Blechvorlagen durch Ausstanzen herzustellen. Bei diesem 
Verfahren fallen erhebliche Mengen an Abfall an. Daruber hinaus sind die Seitenflachen der 
Blechringe haufig nicht vollig parallel und mit vom Stanzen herruhrenden Graten versehen. Fur 
viele Anwendungszwecke reichen derartige Blechringe durchaus aus. Haufig werden aber auch 
Blechringe gewunscht, deren Seitenflachen sich parallel zueinander erstrecken sollen und die an 
ihren Innen- beziehungsweise Aussenkanten keine Grate haben. 



Darstellung der Erfindung 
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Die f olgondon Ang.bwn sind don vom Animlder oingeraichton Untorlagen ©rrtnomrmm 
Prufungsantrag gem. § 44 P8tG ist gestellt 
® Verfahren zur Herstellung von Blechringen 
© Verfahren zur Herstellung von Blechringen (1), die zu- 

rnindest zwei" einander gegenuberliegende Seitenflachen 

heben, wobei eln endloses Ausgangs mate rial (3) zu Rin- 

gen (5) geformt und abgelangt wird und da(2 die Ringe (5| 

Im Bereich ihrer Enden (6, 7) stumpf verschweilit und 

nachfolgend durch plastische Verformung in die Gestalt 

von Blechringen (1) uberfuhrt werden. 
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Beschreibung 

lechmsches Gebiet 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Biecrjringen, die zumindest zwei einander gegenuberiie- 
gende Seitenflachen haben. 

Stand der Tbchnik 

Es ist bekannt Blechringe aus Blechvorlagcn durch Aus- 
stanzcn herzustellen. Bei diesem Verfahren fallen erhebliche 
Mengen an Abfell an. Dariiber hinaus and die Seitenflachen 
der Blechringe hanfig nicht vollig parallel und mit vom 
Stanzen herruhrenden Graten vcrsehen. Fur viele Anwen- 
dungszwecke reichen derartige Blechringe durchaus aus. 
Haufig werden aber auch Blechringe gewiinscht, deren Sei- 
tenflachen sich parallel zueinander erstrecken sollen und die 
an ihren Inncn- beziehungsweise Aufienkanten keine Grate 
haben. 

Darstellung der Erfindung 



DE 198 31 189 A 1 



10 



Werkstoff veisehen als Radialdichtungen zum Einsatz kom- 
men. 

Ausfuhrung der Erfindung 

In der Figur sind die einzelnen Veifahrensschritte fur die 
Herstellung des Blechrings 1 dargestellt. Von dem Drahtcoil 
2 wird der Profildraht 3 abgezogen und auf einen Wickel 4 
mit voigegebenem Durchmesser aufgewickelt und dabei 
gleichzeitig abgelangt. Der Wickel 4 ist eine Roll- und 
Schneiaanricbtung, in der die Ringe 5 einzeln abgelangt 
werden. Das Ausgangsmaterial3 wird auf diese Weise zu ei- 
nem noch ofifenen Ring 5 geformt. Der so gebildete Ring 5 
wird im Bereich seiner Enden 6, 7 stunipf veischweiBt. 
is Hierfur wird der Ring 5 in eine SchweiBeinrichtung einge- 
legt und seine Enden 6, 7 aneinandergefugt. Nach dem 
StumpfverschweiJ3en wird der Ring 5 in eine Prageeinrich- 
tung 8 eingefiihrt und dort plastisch verformt. Der fertige 
Blechring 1 hat die in der Figur gezeigte Form mit den sich 
parallel zueinander erstreckenden Oberflachen 9, 10. Das 
gesamte Verfahren wird bei Raumtemperatur voigenommen 
und ist abfallfrei. 
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Der Erfindung Liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Blechringen zu schaffen, bei dem mog- 
lichst ein geringer beziehungsweise gar kein Abfall anfallt 
bei dem dariiber hinaus die Seitenflachen des Blechrings 
parallel zueinander verlaufen sowie die Gratbildung an den 
Ringrandem vermieden wird. Die Blechringe sollen eine 
hohe Formgenauigkeit und Festigkeit aufweisen. 

Die Losung der gestellten Aufgabe erfolgt bei einem Ver- 
fahren der eingangs genannten Art erfindungsgem&B da- 
durch, daB ein endloses Ausgangsmaterial zu Ringen ge- 
formt und abgelMngt wind, und daB die Ringe im Bereich Hi- 
rer Enden stumpf versch weiBt und nachfolgend durch plasti- 35 
sche Verformung in die Gestalt von Blechringen Oberftlhrt 
werden. Nach dem neuen \erfahren wird somit ein rundes 
Material zu Ringen geformt, deren Enden stumpf nriteinan- 
der verschweiBt werden. Diese Ringe werden dann einer 
Pragevorrichtung zugefuhrt und zu Blechringen gepragL 40 
Die Seiten eines solchen Blechrings sind einwandfrei paral- 
lel zueinander und eine Gratbildung tritt nicht auf. Abfalle 
werden vollstandig vermieden. 

Der so hergestellte Blechring hat noch den Vorteil, dafi er 
eine hohe Festigkeit hat, da die Xraftlinien aus dem Aus- 
gangsmaterial erhalten bleiben und sich im Blechring wie- 
derfinden. 

Es ist giinstig wenn fur das Ausgangsmaterial ein Draht- 
coil verwendet wird, von dem das Material abgezogen, auf- 
gewickelt und abgelangt wind. Fiir die Bildung der Ringe 50 
und ihre Ablangung wird cine Roll- und Schneideinrichtung 
verwendet Dabei ist es gtlnstig, wenn die Ringe einzeln ab- 
gelangt werden. 

Das Ausgangsmaterial kann gegebenenf alls vorgefonnt 
sein und einen etwa ovalen Querschnitt haben. Dieses kann 55 
bcreits bei der Herstellung des Ausgangsmaterials gesche- 
hen oder auch dann, wenn das Ausgangsmaterial vom Coil 
abgezogen wird. 

Aus Festigkeilsgriinden ist es gunstig wenn die nachfol- 
gende plastische Verformung bei Raumtemperatur vorge- 60 
nommen wird. Bei einer Rcihe von Einsatzzweckcn ist es 
giinstig, wenn die Seitenflachen der Blechringe sich parallel 
zueinander erstrecken. Die Blechringe konnen jedoch auch 
mit unterschiedlichen Querschnittsprofilen ausgestattet wer- 
den urn in axialer und radialer Richtung mit geringstem Ma- 65 
terialaufwand hochsten Belastungen a tan dh alien zu kdnnea 
Dieses hat besondete Bedeutung dann, wenn die Ringe als 
Blecbstutzkorper mit einer Ummantelung aus polymerem 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Blechringen die zu- 
mindest zwei einander gegeniiberliegenden Seitenfla- 
chen haben, dadurch gekennzeichnet, daB ein endlo- 
ses Ausgangsmaterial (3) zu Ringen (5) geformt und 
abgelangt wird und daB die Ringe (5) im Bereich ihrer 
Enden (6, 7) stumpf verschweiBt und nachfolgend 
durch plastische verformung in die Gestalt von Blech- 
ringen (1) fiberfiihrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB fur die Bildung der Ringe (5) und ihre Ablan- 
gung eine Roll- und Schneideinrichtung verwendet 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ringe (5) einzeln abgelSngt werden. 

4. Verfahren nach einem der Ansprucbc 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Ausgangsmaterial (3) 
vorgefonnt und ein etwa ovalen Querschnitt hat. 

5. Verfahren nach einem der Ansprucbc 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die nachfolgende plastische 
Verformung bei Raumtemperatur vocgenommen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Seitenflachen (9,' 10) 
des Blechrings (1) sich parallel zueinander erstrecken. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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